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1 EP 1 0 

Description 

[0001] La pr^sente invention conceme la fabrication 
des pneumatiques. Plus particuli^rement, la prteente 
invention est relative d un noyau sensiblementriglde uti- 
lise comme support de fabrication d'un pneumatlque et 
comme moyen de moulage de la surface de la cavit6 
int(§rieure d'un pneumatique. 

[0002] La demande de brevet EP-A-0 666 165, ainsi 
que le brevet US-A-1 810 072 correspondnat au pr6am- 
bule de la revendication 1 , d^cnvent une machine de 
fabrication qui utilise un tel noyau comme support de 
fabrication d'un pneumatique. Un tel noyau est d6mont6 
d la fin de chaque fabrication d'un pneumatique, puis 
est reconstitu6 pour servir de support pour la fabrication 
ult^rieure d'un autre pneumatique. <Jn tel noyau doit re- 
sistor d de nombreux cycles de montage et d^montage. 
Le noyau doit §tre d'une tr^s grande robustesse afin de 
pouvoir garantir un haut niveau de quality g^om^trique, 
ainsi qu'une grande p§rennit6 dans le temps des quali- 
t6s gtom^triques malgr6 ies nombreuses manipula- 
tions dont il est Tobjet Par ailleurs. dans la demande de 
brevet EP-A-0 666 165» il est propos6d'utiliserunejante 
comme organe de solidarisation des diff6rentes frac- 
tions dont est constitu6 n^cessairement un tel noyau. 
[0003] Le probl^me qui se pose est done de parvenir 
d une conception suffisamment robuste d'un tel noyau, 
sans prejudice d'une part de la facility de montage et de 
d^montage de ce noyau et ^galement sans rendre son 
transport de poste en poste sur la machine de fabrica- 
tion trop compliqu6. Par ailleurs, un tel noyau doit §tre 
adapts d la forme exacte de chacun des pneumatiques 
diff^rents qu'il faut fabriquer. II est ^galement souhaita- 
ble qu'il existe une certaine standardisation dans un tel 
noyau afin que la machine en elle-m§me soit aussi uni- 
verselle que possible. II convient aussi de pouvoir ap- 
porter des calories au pneumatique d vulcaniser par le 
noyau afin que la vulcanisation puisse §tre aussi homo- 
g^ne et aussi raplde que possible. Enfin, tout en 6tant 
aussi robuste que possible et tout en permettant une 
excellente transmission de calories vers le pneumatique 
d vulcaniser, un tel noyau se doit d*§tre aussi I6ger que 
possible afin de permettre des accelerations eievtes et 
des vltesses de transport de poste en poste eievtes. 
[0004] Un tel noyau rigide a pour fonction de definir 
au moins partiellement une forme de fabrication pour la 
surface interieure d'un pneumatique. On salt qu'un tel 
noyau est constitue de plusieurs fractions afin de pou- 
voir gtre extrait de I'lnterieur d'un pneumatique par le 
volume disponible d I'interieur des bourrelets. II compor- 
te une pluralite de fractions adjacentes circonfer^ntiel- 
lement, dispos^es cdte d cote en contact Ies unes con- 
tre Ies autres par leurs faces transversales. On entend 
par « faces transversales » Ies faces qui vont d'un cdte 
e Tautre du noyau. Dans I'exemple decrit, il s'agit de fa- 
ces planes, qui sont paralietes e I'axe du noyau, ces-ca- 
racteristlques n'etant pas limitatives. Lesdites faces 
transversales d'au moins une fraction sont convergen- 
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tes radialement e I'^xterieur du noyau. 

[0005] L'invention propose un noyau rigide selon la 

revendication 1. 

[0006] L'invention propose de i^ealiser chacune de 

5 ces fractions en deux parties distinctes qui repondent 
chacune d leurs imperatifs propres : une partie d'accro- 
chage et une partie prindpale, solidairede la partie d'ac- 
crochage. La fonction essentielle de la partie principals 
est le moulage de la surface interieure du pneumatique. 

10 La partie principale sert done de forme de fobrication et 
moule la surface interieure d'un pneumatique. 1^ fonc- 
tion essentielle de la partie d'accrochage^st la solida- 
risation des differentes fractions e un organe de solida- 
risation desdites differentes fractions dont est constitue 

15 un tel noyau. 

[0007] Chacune desdites fractions comporte une par- 
tie d'accrochage e un organe de solidarisation desdites 
differentes fractions, ladite partie d'accrochage ^tant 
agencee e I'extremite radialement interieure de chacu- 

20 ne des fractions. Ladite partie d'axxrochage^st reallsee 
essentiellement en un premier materiau chpisi pour son 
aptitude e supporter un grand nombre de cycles 6e 
montage et de demontage. La partie d'accrochage est 
con^ue de fa^on e optimiser la prise de chacune des 

25 fractions par la jante et par Ies differents autres organes 
de manipulation qui peuvent etre prevus sur Ies prehen- 
seurs ou sur chacun des postes d'utilisatlon du noyau. 
[0008] Chacune desdites fractions comporte egale- 
ment une partie principale solidaire de ladite partie d'ac- 

30 crochage, reallsee essentiellement en un secoruj mate- 
riau different du premier materiau etchoisi pourson ap-. 
titude e etre mouie et sa bonne conductibilite thermique. 
La partie principale est rendue -solidaire de ladite partie 
d'accrochage, c'est e dire non demontable fonctionnel- 

35 lement. La partie principale est reallsee de fagon e op- 
timiser le moulage et la vulcanisation du pneumatique 
et egalement de fagon e etre aussi economique que 
possible e realiser car il s'agit d'une piece specifique de 
chaque dimension du pneumatique, alors que la partie 

40 d'accrochage peut etre reallsee suivant des planset une 
conception identiquespour plusieurs pneumatiques dif- 
ferents. 

[0009] Remarquons que rebauche crue du pneuma- 
tique ne peut que tres difficHement^tre fabriquee e la 

45 forme exacte que la vulcanisation et le moulage vont lui 
conferer. Notamment, la partie inferieure du t>ounrelet 
peut avoir une section qui ne fait que s'approcherde la 
section finale. La partie radialement la plus basse du 
bourrelet peut, d I'etatcru. etre situee e un niveau radial 

50 plus falble que ce que Ton obtiendra apres le moulage. 
II peut en resulter que, lors de la fermeture du moule 
decrit dans la demande de breyetEP-A^ 242 840, Ies 
prolongements des coquilles pulssent radar quelque 
peu la partie radialement interne des bourrelets du 

55 pneumatique. Dans certainsx:as, il se peut que, iors de 
cette phase oii Ies prolongements des coquilles radent 
le bourrelet encore cru, ils emportent une petite partie 
de caoutchouc-qui va se trouver retiree de ret>auche de 
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pneumatique. Cette petite partie de caoutchouc est re- 
pouss^e d I'int^rieur du moule et est perdue. -€116 en- 
crasse le moute et/ou la presse, r^duisant ainsi la dur6e 
de production possible entre deux nettoyages du moule 
et/ou de la presse. En outre, elle risque de provoquer 
des d6fauts d'aspect sur ies pneumatiques cults par la 
suite si cette petite partie de caoutchouc repouss6e d 
rint§rieur du moule se llb^re et revient dans la cavit6 
moulante. 

[0010] Selon la pr^sente invention, ce probldme est 
r^solu en r^servant d la partie principale ta totality de la 
fonctlon de moulage, aucune surface de la partie d'ac- 
crochage n'ayant fonction de moulage. Dans ce cas^ 
une face interm6diaire est dispos6e dans le prolonge- 
ment direct, et radialement vers Ies plus petits rayons 
c'est d dire vers rintdrieur, de la surface de moulage du 
noyau. Cette face intermSdiaire soit est dispos^e dans 
un plan perpendiculaire d Taxe de rotation, soit forme 
un tronc de c6ne d*angle tr^s grand, selon la forme et 
rorientation de la partie moulante. De cette fa^on. si la 
partie radialement la plus basse du bourrelet vient d un 
niveau radial plus faibie que celul du pneumatique fini, 
la bavure que le mouvement de fermeture du moule 
pourrait provoquer BSi simptement pinc6e et non ci- 
saill6e, et reste accrochte au pneumatique. Cela 6vite 
Ies inconv6nients d6crits ci-dessus. 
[0011] Aussi, la ligne de jonction entre la partie d'ac- 
crochage et la partie principale est log6e dans cette sur* 
face interm^diaire, ce qui fait que I'on 6vite ^galement 
rapparition de toute bavure sur la surface intdrieure du 
bourrelet du pneumatique, due au fluage de caoutchouc 
entre partie d*accrochage et partie principale. Un autre 
avantage de cette disposition est que la partie d'accro- 
chage, ou plus prteis6ment Tensemble des parties d'ao- 
crochage de I'ensemble des fractions, n'ont pas ntees- 
sairement d former une surface continue puisque ces 
parties d'accrochage ne sont pas moulantes. 
[0012] Suivant un autre aspect, afin d*6viter l*appari- 
tlon de bavures entre Ies fractions tout en permettant la 
construction d*un noyau de grande robustesse, rteis- 
tant aux dSmontages et montages successifs. inven- 
tion propose un noyau rigide d6finissant au moins par- 
tiellement une forme de fabrication pour la sur^ce int^ 
rieure d*un pneumatique, te noyau comportant une plu- 
rality de fractions adjacentes clrconf6rentiellement, dis- 
pos^es c6te d c6te en contact Ies unes centre les autres 
par leurs faces transversaies, lesdites faces transver- 
sales d*au moins une fraction 6tant convergentes radia- 
lement d i'ext^rieur du noyau, chacune desdites frac- 
tions comportant une partie d'accrochage d organe de 
solidarisatipn des diff^rentes fractions, iadite partie 
d'accrochage 6tant agenc6e d rextr^mit^ radialement 
int^rieure de chacune des fractions, ladlte partie d'ac- 
crochage ytant r^alis^e essentiellement en un premier 
mat^riau, ledit noyau comportant une partie principale 
solldaire de Iadite partie d'accrochage. r^aliste essen- 
tiellement en un second mat6riau different du premier 
mat^riau, rendue solidaire de Iadite partie d'accrocha- 



ge, ^t dans lequel, -en consid^rant I'ensemble des frac- 
tions, le dimenstonrvement et la corifiguration de la partie 
principale, de la partie d'accrochage. et de la liaison de 
la partie principale d la partie d'accrochage -sont tels 

5 que. d la temperature de vulcanisation du -caoutchouc, 
les parties principales sorit en contact ^jeu nul les unes 
contre les autres et pr^sentent urte surface de moulage 
r^gulldre. sans ressaut entre fractions adjacentes, aldrs 
que. aux temperatures infSrieures d la temperature de 

10 vulcanisation, des jeux apparaissent entre les parties 
prindpales. 

[0013] Suivant un autre aspect erKX>re, afin de favo- 
riser les ^changes thermlques, I'invention propose un 
noyau rigide d^finissant au moins partiellement une for- 

is me de fabrication pour la surface interieure d'un pneu- 
matique, le noyau comportant une plurality de fractions 
adjacentes circonferentiellement, dispostes cdte dcdte 
en contact les unes contre les autres par fours 
transversaies, lesdites faces transversaies d'au moins 

20 une fraction etant convergentes radialement d J'«xt6- 
rieur du noyau, chacune desdiles fractions comportant 
une partie d'accrochage d organe de solidarisation des 
differentes fractions. Iadite partie d'accrochage etant 
agencee e I'extremite radialement interieure dechacu- 

25 ne des fractions, ledit noyau comportant une partie prin- 
x:lpale solidaire de Iadite partie d'accrochage, realisee 
essentiellement en uri mat§riau ooulable et bon cohducr 
leur thermiquernent. moul6 avec au moins une resistan- 
ce eiectrique par fraction, fixee de fa^on d favoriser la 

30 conduction thermlque. 

[0014] D'autres details et avantages de i'invention 
sont expliques dans la suite, dconsulter en paralieie des 
figures jointes, sur lesquelles : 
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la figure 1 est une vue schematique. de c6te, d'un 
noyau selon I'invention ; 

la figure 2 est une vue schematique, de<:6te, d'un 
noyau selon rinvention, dans une configuration qu'il 
pourrait prendre sous Teffet d'une elevation de pres- 
sion pendant la vulcanisation, en rat>sence de 
moyens de maintien appropries ; 
la figure 3 est une coupe radlale schematique et 
partielle d'une variante de realisation d'un noyau 
selon I'invention, associe k une coquille pour cons- 
tituer une cavite de moulage. dans la configuration 
e la position de femrieture du moule ; 
la figure 4a est une vue schematique, de cdte, d'un 
noyau selon I'invention. dans une configuration pri- 
se e une temperature inferieure d la temperature de 
vulcanisation ; 

ta figure 4b est une vue schematique, de cdte. d'un 
noyau selon I'invention, dans une configuration pri- 
se e la temperature de vulcanisation ; 
la figure 5a est une vue plusdetailiee. de cdte, d'une 
fraction selon I'invention ; 

la figure 6b est une coupe radiale plus detailiee 
d'une telle fraction ; 

la figure "Oa est une coupe radiale illustrant une va- 
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riante de realisation d'un aspect de {'invention ; 
la figure 6b est une vue de cotd. correspondant d la 
realisation de la figure 6a ; 
la figure 7 est une coupe radiate illustrant un autre 
aspect de Tinvention ; 

la figure 8 est une coupe radiale sch6matique et 
partielle d'une autre variante de realisation d'un 
noyau selon invention. associ6 d une coquille, 
dans la configuration d la position de fermeture du 
moule. 

[001 5] Aux figures 1 , 2 et 3, on voit un noyau rigide 1 
selon un mode de realisation. On voit une pluralite de 
fractions 10d, 10i adjacentes circonf6rentiellement. dis- 
posees c6te e c6te en contact les unes centre les autres 
par leurs faces transversales lOdI et 1 Oil. Les faces 
transversales 10i1 d'au moins une fraction 10i sontcon- 
vergentes d Texteheur du noyau, afin de permetlre le 
demontage dudit noyau en enlevant cette fraction radia- 
lament par Tinterieur. En pratique et comme dessin6 
dans la demande de brevet EP 0 242 840 ainsi que dans 
la presente demande. le noyau comporte deux modeies 
de fractions : des fractions divergentes 10d, dont les fa- 
ces transversales 1 0d 1 sent divergentes e Texterieur du 
noyau, et des fractions dits « inversees » lOi, dont les 
faces transversales 10i1 sontconvergentesd I'exterieur 
du noyau. Dans la suite, les fractions seront designees 
en omettant le suffixe i ou d, par exemple « fraction 1 0 », 
lorsque leur caractere divergent ou inverse est sans im- 
portance pour respect technique traite, 
[0016] Chacune desdites fractions 10 comporte une 
partied'accrochage 126 unejante 14, ladite partie d'ac- 
crochage 12 etant agenc6e d I'extremite radiatement in- 
terieure de chacune des fractions. On voit ^ la figure 1. 
que la jante 14 est continue circonferentietlement. En 
revanche, les parties d'accrochage 1 2. puisqu'elles font 
partie des fractions 10. ne se d6veloppent chacune que 
sur une portion de cercle. Ladite partie d'accrochage 12 
est realisee essentiellement en un premier materiau 
choisi pour son aptitude e supporter un grand nombre 
de cycles de montage et de demontage. Chacune des- 
dites fractions 10 comporte une partie principale 13 so- 
lidaire de ladite partie d'accrochage 12, dont la fonction 
essentietle est de definir une surface de fabrication pour 
ie pneumatique. Cette partie principale 13 est realisee 
essentiellement en un second materiau different du pre- 
mier materiau choisi pour son aptitude d etre mouie, sa 
bonne conductibilite thermique et sa tegerete, rendue 
solidaire de ladite partie d'accrochage 12, c'est e dire 
non demontable fonctionnellement. 
[0017] A la figure 3, on voit une coquille 15 qui coo- 
pere avec le noyau 1 pour definir une cavite de moulage. 
II y a bien entendu une coquille pour cheque flanc et par 
ailleurs des moyens {non representes) pour mouler la 
bande de roulement. La coquille 15 assurant le moulage 
de la surface exterieure d*un flanc d*un pneumatique 
comporte, dans sa partie radialement interieure, un pro- 
longement 140 qui se glisse sous la surface radiatement 



interne du noyau. Cela permet d'isoler et fermer-cdm- 
ptetement Tespace de moulage avant que chaque co- 
quille n*ait atteintsa position de fermeture. C'est la voie 
. de realisation la plus compacte de la presente invention. 

5 [001 8] On comprend que, sous I'effet d'une elevation 
de pression du pneumatique au cours de sa cuisson- 
(due d la dilatation du caoutchouc) dans la cavite de 
moulage telle que definie ci-dessus et en I'absence de 
moyens de maintien appropries, ies fractions divergen- 

10 tes lOd sent incapables par elles-memes d'empdcher 
les fractions inversees lOi de faire protrusion vers Tin- 
terieur <voir figure 2). En effet, ces fractions inversees 
sent pr^dsement congues pour pouvoir etre enleves par 
rinterieur d'un pneumatique vulcanise sans que les frao- 

IS tions divergentes n'empSchent le mouvement radial ne- 
cessaire. C'est aussi le rdle des prolongements 140, qui 
de part et d'autre axialement <un seul <^te est dessine 
e la figure 3) se gllssent sous la surtece radialement in- 
teme de I'ensemble des fractions 10, que d'empecher 

.20 lesdits fractions inversees 101 de faire protrusion vers 
rinterieur sous I'eflet d'ur^e elevation de pression du 
pneumatique au cours de sa cuisson. En raison dudit 
glissement, cette partie des fractions en contact avec 
glissement sur les prolongentents 140 fait aussi partie 

25 de la partie d'accrochage 1 2, afin d'assurer une grande 
robustesse du noyau. II faut noter que, aux difFerentes 
figures, les jeux radiaux respectifs entre le prolonge- 
ment 140 et la partie d'accrochage 12 ainsI qu-entre la 
jante et la partie d'accrochage sent exageres et/ou de 

30 proportions non respectees. 

[0019] A la figure 3, on voit une fraction 10 ayant une 
partie d'accrochage 12 et une partie principale 13. la 
partie d'accrochage 12 etant montee sur une jante 14. 
Le noyau 1 coopere avec une coquille 15 (une coquille 

35 pour chaque flanc) pour definir une cavite de moulage. 
On voit une face intermediaire 11 disposee dans le pro- 
longement direct de la surface de moulage sur la frac- 
tion 10, et radialement vers rinterieur. Cette face inter- 
mediaire 11 est situee radialement sous la partie mou- 

40 lante de la fraction 1 0. et soit est disposee dans un plan 
perpendicutaire e I'axe de rotation -(comma illustre).-soit 
forme un c6ne d'angle tres grand, tres ouvert. De cette 
fa9on, au cours du mouvement de fermeture du moule 
autour d'une ebauche crue d'un pneumatique, si du 

45 caoutchouc cru vient d etre repousse par le prolonge- 
ment 140 en amorgant ainsi la creation d'une bavure. 
eiie va dtre pincee entre les points PI et P2 et non ci- 
sailiee. Une bavure pincee reste naturellement accro- 
chee au pneumatique: 

50 [0020] Aussi, la ligne de jonctlon L2 entre la partie 
d'accrochage 1 2 et la partie principale 1 3 est logee dans 
cette surface intermediaire 11, ce qui fait que Ton evite 
egalement I'apparition de toute bavure'Sur la surface in- 
terieure du bourrelet du pneumatique, due au fluage de 
55 caoutchouc entre partie d'accrochage et partie principa- 
le. 

[0021] Notons encore qu'il importe que. lors de I'utili- 
sation du noyau pendant la vulcanisation d'un prieuma- 
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tique. il nV ait qu*un jeu tr^s faible entre chacune des 
fractions, de fagon d eviter rapparition de bavures de 
moulage trop importantes. Par ailleurs, il convient qu'un 
tel noyau, qui comporte des pieces de coefficients de 
dilatation thermique diff^rents (acier pour la partie d*ac- 
crochage et aluminium pour la partie principale), s'ac- 
commode des cycles thermiques provoqu^s par la fa- 
brication d'un pneumatique. Un tel noyau sera utilise d 
des temperatures de I'ordre de ISCTC au moins lors de 
la vulcanisation alors que lors de la fabrication de I'^bau- 
che crue de pneumatique. il est utilise d des tempera- 
tures Inferieures d 100°C. Afin de s'accommoder d ces 
cycles thermiques, it est prdvu (voir figures 4a et 4b) que 
le dimensionnement de la partie principale 13 et sa 
liaison d sa partie d*accrochage 12 soittels que, lors de 
Tutilisation du noyau pendant I'assemblage d*un pneu- 
matique cm, il subsiste des jeux (figure 4a, d une tem- 
perature inferieure d la temperature de vulcanisation ou. 
Id aussi. les jeux entre les fractions 10 sont exageres) 
entre chacune des fractions lOi et lOd qui ne se refer- 
meht que lors de reievation de temperature necessaire 
e la vulcanisation (figure 4b, d la temperature de vulca- 
nisation). Cela evite que les fractions divergentes lOi ne 
soient expulses radiatement vers I'exterieur sous I'effet 
de I'augmentatton de perimetre des parties princlpales, 
due elle mSme e la dilatation thermique. Correlative- 
ment, cela evite de degrader les moyens de liaison (les 
parties d*accrochage et la jante) des fractions 10 entre 
elles. 

[0022] Une fraction comporte toujours une partie 
d'accrochage disposee radialement d la partie interieu- 
re de celte-d. Une fraction comporte toujours une partie 
principale 1 3 realisee en alliage leger mouie. On voit aux 
figures 5a et 5b une partie principale 33 fixe e une partie 
d'accrochage 32 au moyen de vis 36 disposees latera- 
lement de part et d*autre de la fraction 30, et circonfe- 
rentiellement sensiblement dans la partie mediane de 
la fraction. Une telle liaison entre partie d'accrochage 
32 et partie principale 33, puisqu*elle| est essentielle- 
ment centrale, va permettre d la partie principale de su- 
bir des dilatations plus importantes que la partie d'ac- 
crochage sans qu'il n'en resulte aucun dommage ni d la 
partie d'accrochage 32 ni d la partie principale 33 ni aux 
vis 36 de liaison entre partie d'accrochage et partie prin- 
cipale. 

[0023] On comprend que les portees d'accrochage 
sont fortement sollicitees d chaque montage et d che- 
que demontage du noyau. Cette partie est tres resistan- 
te de par le choix d'un materiau adapte. En outre, on 
peut precisement prevoir tous les traitements de surface 
convenables pour assurer la bonne tenue dans le temps 
de cette zone qui subit beaucoup de chocs, de marte- 
lements et de frottements lors de chaque cycle de mon- 
tage et de demontage du noyau. 
[0024] A la figure 6. on voit qu'il n'est pas necessaire 
que, circonferentiellement, I'ensemble des parties d'ac- 
crochage forme une surface continue, parce qu'elles ne 
sont pas moulantes. A la figure 6a, on voit que la ligne 



de jonction L5 separant partie d'accrochage^2 et partie 
principale 53 apparaTtrait dans la surface intermediaire 
51 . La face interne du bourrelet B du pneumatique est 
entierement mouiee par la partie principale^3. Dans ce 

5 cas, il peut etre avantageux que la face P3, qui d la figure 
6a est cylindrique, soit legerement tronconique. 
[0025] A la figure 7, on voit un detail de realisation 
d'une partie principale d'une fraction 70 tres large. La 
partie principale 73 est renforcee dans sa partie centrale 

10 par des poteaux 79 disposes sensiblement radialement 
qui reiient la partie inferieure de cette partie principale 
d la voute situee radialement le plus d I'exterieur. 
[0026] On a vu que Ton utilise typiquement un metal 
comme I'acier pour realiser la partie d'accrochage. 

IS L'acier est usine de fagon d obtenir toutes les portees 
et les formes voulues pour cette partie d'accrochage en 
fonction des finatites d'accrochage et de manipulations 
du noyau. On a vu que Ton utilise typiquement un alliage 
leger couie comme un alliage d'aluminium pour la partie 

20 principale. Cela permet de surmouler -c'est e dire de 
noyer- des resistances eiectriques e I'mterieuf de la pa- 
rol formant le d6me radialement exterieur de chaque 
partie principale. 

[0027] On voit d la figure 7 une resistance eiectrique 

25 74, la coupe radiale reveiant douze coupes do'cette re- 
sistance 74 qui estcintree de feigon d former des allers 
et retours de trongons orientes circonferentiellement. 
On utilise done un materiau coulable et bon conducteur 
thermiquement, mouie avec au moins une resistance 

30 eiectrique par fraction , noyee d I'lnterieur de la parol for- 
mant le ddme radialement exterieur de chaque partie 
principale. En variante, on pourrait aussi fixer les resis- 
tances dans un logement usine ou les fixer sur la face 
interieure de ladite parol, d'une fagon appropriee pour 

35 favoriser la conduction thentiique. Comme le noyau dolt 
pouvoir etre transporte de posteen poste sur une ma- 
chine de fabrication de pneumatlques, on prevoitsoit un 
connecteur 75 qui permette, lors de t'accostage d un 
prehenseur sur un poste de vulcanisation, de racoorder 

40 le noyau par un autre connecteur 76 au poste de vulca- 
nisation de la machine pour atimenter tes resistances 
en energie eiectrique et eventuellement pour pouvoir 
connecter des sondes de mesures diverses, soit on pre- 
voit dans le m§me but des moyens de couplage Inductif 

45 et/ou tout autre moyen de couplage usuel. 

[0028] Aux figures 5b et 7, on voit une variante de rea- 
lisation interessante comportant une jante 34 continue 
circonferentiellement, le noyau comportant au moins 
une portee d'accrochage cdte fraction, agencee sur la 

50 partie d'accrochage de chacune des fractions, par 
exemple sur un bee 37 agence circonferentiellement. Le 
noyau comporte aussi une portee d'accrochage cdte 
jante, compiementaire d la portee d'accrochage cdte 
fraction, agencee sur la jante etcooperant, pour chaque 

55 fraction, avec la portee d'accrochage cdte fraction pour 
reprendre les efforts tendant e separer radialement les 
fractions par rapport e la jante, en cooperation avec des 
moyens de blocage non representee, par exemple des 
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moyens pour pincer axialement la jante 34 contra la par- 
tie d'accrochage 32. Dans Texemple illustrd. chaque 
portSe d'accrochage cdt§ jante est aussi r^alis^e sur un 
bee 38 agenc6 circonf^rentiellement 
[0029] Avantageusement, lesdites port6e d'accro- 
chage c6t6 fraction et port6e d'accrochage c6t6 jante 
sont conformees de faQon d pemnettre un mouvement 
axial retatif de la jante par rapport d I'ensemble des frac- 
tions dans un sens seulement. A cette fin, toutes les por- 
tees d'accrochage c6t6 fraction sont orientees axiale- 
ment du meme cdt6 du noyau. Cect est possible par 
exemple en pr^voyant que les bees 37 sur les fractions 
soient situ^s d des niveaux diff^rents. Tun, dit bee inf^ 
rieur. 6tant dispose radialement d un niveau infdrieur d 
I'autre. dit bee sup^rieur. De meme pour les bees 38 de 
la jante 34. On voit aussi dans cet exemple que chaque 
portte d*aecrochage est une surface tronconique, les- 
dites surfaces troneoniques 6tant orientees axialement 
du meme cdt6 du noyau. Pius particull^rement, cheque 
surface tronconique est d*angle non coingant. 
[0030] Finalement, d la figure 8, on reeonnait une 
fraction 80 ayant une partle d'accrochage 82 et une par- 
tie prineipale 83. Le noyau 8 coopdre avec une coquiile 
85 (une coquiile pour cheque fiane) pour d6finir une ca- 
vity de moulage. Cette variante montre une rainure 840 
am^nagte sur chaque partie d'accrochage 82. pour 
coop^rer avec une nervure 850 am6nagte sur la co- 
quiile 85, de fagon a 6viter tout risque que les fractions 
invers^es fasse protuberance par rapport aux fractions 
divergentes. 



Revendications 

1. Noyau rigide d^finissant au moins partiellement 
une forme de fabrication pour la surface int^rleure 
d*un pneumatique, le noyau comportant une plura- 
lity de fractions (10, 30) adjaeentes circonf^rentiel- 
lement, dispos^es cdte d cote en contact les unes 
centre les autres par leurs faces transversales 
(10d1, 10i1). lesdites faces transversales d*au 
moins une fraction (10i) 6tant con vergentes radia- 
lement ^ I'ext^rieur du noyau, chaeune desdites 
fractions comportant une partie d'accrochage (12, 
32) d organe de solidarisation des diffSrentes frac- 
tions, ladite partie d'accrochage 6tant agenc6e d 
{'extremity radialement int6rieure de chaeune des 
fractions, ladite partie d'accrochage ^tant realis^e 
essentiellement en un premier mat^riau, ledit 
noyau comportant une partie prineipale <1 3, 33) so- 
lidalre de ladite partie d'accrochage (12, 32), r^ali- 
s6e essentiellement en un second mat^riau diffe- 
rent du premier mat^riau, rendue solidaire de ladite 
partie d'accrochage, caracteris6 en ce que ladite 
forme de fabrication 6tant enti^rement comprise 
dans la surface ext^rieure de ladite partie prineipa- 
le. 



2. Noyau selon la revendication.1, dans lequel ladite 
forme de fabrication se prolonge radialenrient vers 
les plus petits rayons par une face intermediaire 
(11 ) non moulante, t>ordant ladHe forme de fabrica- 

5 tion, ladite face intermediaire etant comprise dans 
un plan perpendlculaire d i'axe ou etant tronconi- 
que, ladite face intermediaire 6tiant destinSe d coo- 
.p6rer avec une face correspondante situ6e dans le 
prolongement d'une zone de moulage du si^ge de 

10 bourrelet, ladite zone de moulage dtant situte sur 
une coquiile taterale, et dans lequel une ligne de 
jonetlon (L2) situ^e sur ladite face intermediaire s6- 
pare la partie d'accrochage ^1 2) et la partie prinei- 
pale (13). 

15 

3. Noyau selon la revendication 2, dans lequel une 
portee de centrage, cylindrique. est situte radiale- 
ment sous ladite face interm6dialre (11 ). 

20 4. Noyau selon I'une des revendications 1 i 3. dans 
lequel la partie d'accrochage <12, 32) est realisee 
en acier et la partie prineipale (13, 33) est rdaliste 
en alliage d'aluminium. 

25 5. Noyau selon I'une des reveridieations 1^4, utilise 
pour le moulage et^a vulcanisation d'un.pneumati- 
que. 

6. Noyau selon la revendication 5 dans lequel. encon- 
30 siderant I'ensemble des fractions (1 0, 30), le dimen- 

sionnement et la configuration de la partie prineipa- 
le (13. 33), de la partie d'accrochage (12, 32), et de 
la liaison de la partie prineipale d la partie d'accro- 
chage sont tels que, e la temperature de vulcanise^ 

35 tion du caoutchouc, les parties prirK:ipales sont en 
contact e jeu nul les unes contre les autres et pre- 
sentent une surface de moulage reguliere, sans 
ressaut entre fractions adjaeentes, alors que, aux 
temperatures inferieures e la temperature de vulea- 

40 nisation. des jeux apparaissent entre les parties 
prineipales. 

7. Noyau selon I'une des revendications 1 d 6, dans 
lequel I'organe de solidarisation des difCerentes 

45 fractions est une jante •(14, 34) continue <:irconfe- 
rentiellement. 

8. Noyau selon 4a revendication 7, comportant : 

50 • au moins une portee d'accrochage ^te frac- 
tion, agencee sur la partie d'accrochage (32) 
de chaeune des fractions (30), 
• une portee d'accrochage cdte jante, compie- 
mentaire e la portee d'accrochage c6te frac- 

55 tion, agencee sur la jante (34) et cooperant, 

pour chaque fraction (30), avec la portee d'ac- 
crochage cdte fraction pour reprendre les ef- 
forts tendant d separer radialement les frac- 
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tions (30) par rapport d la jante (34). 

9. Noyau selon la revendication 8, dans lequel lesdites 
port^e d'accrochage cdt6 fraction (30) sont orien- 
tSes axialement du meme cot^ du noyau. 

1 0. Noyau selon la revendication 9, dans lequel lesdites 
port6e d'accrochage cdt6 fraction et port§e d'accro- 
chage c6t6 jante sont chacune situSes sur un bee 
(37. 38) agenc6 circonf^rentlellement. 

11. Noyau selon la revendication 10, dans lequel cha- 
que fraction comporte deux bees (37-37, 38-38) 
agenc^s clrconf6rentieltement. Tun, dit bee inf§- 
rieur, ^tant dispos6 radialement d un niveau inf^ 
rieur d I'autre, dit bee sup^rieur. 

12. Noyau selon Tune des revendications 8 d 11, dans 
lequel cheque port^e d'accrochage est une surface 
tronconique. 

13. Noyau selon la revendication 12, dans lequel cha- 
que port6e d'accrochage est une surface tronconi- 
que d'angle noh coinpant, lesdites surfaces tronco- 
niques 6tant prienttes axialement du mSme o6td du 
noyau. 



Patentansprilche 

1 . Starrer Kern, der mlndestens2um Teil eine Herslel- 
lungsform fOr die InnenoberflSche eines Reifens 

5 definiert, wobei der Kern eine Vielzahl von Bestand- 
teilen (1 0. 30) aufweist, die In Umfangsrichtung be- 
nachbart sind und Seite an Seite durch ihre Quer- 
fldehen (lOdI , 10i1)in gegensettiger BerQhrung an- 
geordnet sind, die genannten Querfldchen minde- 

10 stens eines Bestandteils (lOi) radial zur AuHenseite 
des Kerns konvergteren, jedes der genannten Be- 
standteile ein Verankerungsteil <12, 32) mit einem 
Organ zur festen Verbindung der verschiedenen 
Bestandteile aufweist, das genannte Veranke- 

15 rungsteil am radial inneren Ende eines jeden Be- 
standteils ahgeordnet ist, das genannte Veranke- 
rungsteil im wesentliehen aus einem ersten Materi- 
al ausgefOhrt ist, und der genannte Kem ein Haupt- 
teil (13, 33) aufweist, das fest mit dem genannten 

20 Verankerungsteil (12, 32) verbunden und im we- 
sentliehen aus einem zweiten Material ausgefOhrt 
ist, das sich vom ersten Material unterschekiet und 
fest mit dem genannten Verankerungsteil verbun- 
den ist, dadurch gekennzelchnet, dad die ge- 

25 nannte Herstellungsform zurGdnze aus der AuHen- 
oberfldche des genannten Haupttells besteht. 



14. Noyau selon Tune des revendications 1 d 13 dans 
lequel la partie principaie (13, 33, 73) est r^aliste 
essentiellement en un mat^riau eoulable et bon 30 
conducteur thermiquement, mould avee au moins 
une resistance Slectrique (74) par fraction, fixde de 
fagon d favoriser la conduction thermique 

15. Noyau selon la revendication 14, dans lequel la r6- 35 

sistance dlectrique (74) est noyde d rintdrieur de la 
parol formant le ddmiB radialement extdrieur de cha- 
que partie principaie. 

16. Noyau selon la revendication 14 ou 15, dans lequel . ^ 
est implants un connecteur (75) qui permet, lors de 
I'accostage par un prdhenseur au poste de vulcani- 
sation, de raceorder le noyau au poste de vulcani- 
sation de la machine pour aiimenter tes resistances 
en energie 6lectrique et dventuellement pour pou- 45 
voir connecter des sondes de mesures diverses. 

17. Noyau selon la revendication 14 ou 15, dans lequel 
sont implantes des moyens de couplage inductif 
permettant, lors de I'accostage par un prdhenseur 50 
au poste de vulcanisation, de raceorder le noyau au 
poste de vulcanisation de la machine pour aiimen- 
ter les resistances en energie eiectrique et even- 
tuellement pour pouvoir connecter des sondes de 
mesures diverses. 5S 6. 



2. Kem nach Anspruch 1 , worin die genannte Herstel- 
lungsform radial zu den kleinsten Radten hin durch 
eine nicht abformende Zwischenfldche (11) veridn- 
gert ist, die die genannte Herstellungsform umran- 
det, wobei die genannte Zwischenfldche in einer 
Ebene senkrecht zur Achse liegt Oder kegelstumpf- 
fOrmig Ist, die genannte Zwisehenfldehe dazu be- 
stimmt ist. mit einer entspreehendenFldche zusam- 
menzuwirken, die in der Veridngerung einer Ab- 
formzone des Wulstsitzes sitzt, und die genannte 
Abformzone auf einer seitliehen Kokille sitzt, und 
worin eine Verbindungslinie <L2). die auf der ge- 
nannten Zwischenftdche sitzt, das Verankerungs- 
teil (12) vom Hauptteil (13) trennt. 

3. Kem naeh Anspruch 2, worin ein zylindrischerZen- 
trierungsbereich radial unter der genannten Zwi- 
schenfldehe (11 ) sitzt. 

4. Kem nach einem der AnsprOehe 1 bis 3, worin das 
Verankerungsteil (12, 32) aus Stahl ausgefOhrt ist, 
und das Hauptteil (13, 33) aus Aluminiumlegierung 
ausgefuhrt ist. 

5. Kem naeh einem der AnsprOehe 1 bis 4, verwendet 
fur das Abformen und Vulkanisieren eines Reifens. 



Kem nach Anspruch 5, worin, wenn man die Ge- 
samtheit der Bestandteile <10, 30) t>etraehtet, die 
Dimensionierung und Ausbildung des Haupttells 
(13, 33), des V^rankerungsteils (12, 32) und der 
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Verbindung von Hauptteil mitVerankerungsteil der- 
art sind, da(l, bei der Vulkanisiemngstemperatur 
von Kautschuk, die Hauptteile mitSriel Null mitein* 
ander in Beruhrung stehen und eine regelmSf&fge 
Abformoberfiache ohne Spalt zwischen benachbar- s 
ten Bestandteilen darbieten. wdhrend bei Tempera- 
turen. die niedrigersind als die Vulkanisierungstem- 
peratur. zwischen den Hauptteilen Spiel auftritt 

7. Kern nach einem der AnsprOche 1 bis 6. worin das *0 
Organ zur festen Verbindung der verschiedenen 
Bestandteile eine Felge (14, 34) ist, die in Umfangs- 
richtung durchgehend ist 

8. Kern nach Anspruch 7, mit; . *5 

• mindestens einem bestandteilseitigen Veran- 
kerungsbereich. der auf dem Verankerungsteil 
(32) eines jeden der Bestandteile (30) angeord- 
net ist. und 20 

• einem felgenseitigen Verankerungsbereich, 
der zum bestandteilseitigen Verankerungsteil 
kompiementdr ist, auf der Felge (34) angeord- 
net ist und fOr jedes Bestandteil (30) mit dem 
bestandteilseitigen Verankerungsbereich zu- 
sammenwirkt, um die KrSfte aufzunehnnen, die 
danach trachten. die Bestandteile (30) radial 
bezQglich der Felge (34) zu trennen. 

9. Kem nach Anspruch 8, worin die genannten, be- 30 
standteilseitigen (30) Verankerungsbereiche axial 
zur selben Seite des Kernes hin ausgerichtet sind. 

10. Kem nach Anspruch 9, worin der genannte, be- 
standteilseitige Verankerungsbereich und der fel- 35 
genseitige Verankerungsbereich jeweils auf einer 
Nase (37, 38) sitzen, die in Umfangsrichtung ange- 
ordnetist. 

11. Kem nach Anspruch 10, worin jedes Bestandteil <o 
zwei Nasen (37-37, 38-38) aufweist, die in Um- 
fangsrichtung angeordnet sind, wobei die eine, die 
untere Nase genannt ist. radial in einem niedrigeren 
Niveau angeordnet ist als die andere, die obere Na- 
se genannt ist 

12. Kem nach einem der Anspruche 8 bis 11. worin je- 
der Verankerungsbereich eine kegelstumpffdrmige 
Oberfiache ist. 

so 

13. Kem nach Anspruch 1 2, worin jeder Verankerungs- 
bereich eine kegelstumpffdrmige OberflSche mit 
nicht ubereinstimmendem Winkel ist, wok>ei die ke- 
gelstumpffOrmigen Oberfldchen axial zur selben 
Seite des Kerns gerichtet sind. ss 

14. Kem nach einem der AnsprOche 1 bis 13, worin das 
Hauptteil (13, 33, 73) im wesentlichen aus einem. 



gieUfdhigen und gut wSnmeleitenden Material aus- 
gefuhri ist, das mit mindestens einem ^lektrischen 
WIderstand <74) pro Bestandteil abgeformt ist. der 
derart befestigt ist, daft die WdrmeleitfShigkeit be- 
gOnstigt wird. 

15. Kem nach Anspruch 14, worin der elektrische Wi- 
derstand (74) im Inneren der Wand eingebettet ist, 
die die radial du&ere Abdeckung eines jeden 
Hauptteils bildet. 

16. Kem nach dem Anspruch 14 Oder 15, worin ein An- 
schluH bzw. Verbinder (75) eingesetet ist, des es 
gestattet, wdhrend des Ankoppels eines Oreifers 
an der Vulkanisierungsstation der Maschine den 
Kem an die Vulkanisierungsstation anzuschlie&en, 
um die Widerstdnde mit elektrischer Energie zu 
spelsen und um gegebenenfells verschledene 
Mel^sonden anschlieden zu kOnnen. 

17. Kem nach dem Anspruch 14 oder 15, worin Mittel 
zur Induktiven Koppelung eingelassen sind, die es 
gestatten, wdhrend des Ankoppelns eines 'Greifers 
an der Vulkanisierungsstation den Kem an die Vul- 
kanisierungsstation der Maschine anzuschlieHen, 
um die WiderstSnde mit elektrischer €nergie zu 
spelsen und um gegebenenfalls verschledene 
Meflsonden anschlieHen zu kdnnen. 



Claims 

1. Rigid core at least partially defining a manufacturing 
form for the intemal surface of a tyre, the core com- 
prising a plurality of circumferentially adjacent frac- 
tions (10, 30) disposed side by side in contact with 
one another by their transverse faces (10d1, lOil), 
said transverse faces of at least one fraction (10i) 
converging radially at the exterior of the core, each 
of said fractions comprising a portion (12. 32) for 
attachment to a memt>er for Integrally connecting 
the various fractions, said attachment portion being 
arranged at the radially intemal end of each of the 
fractions, said attachment portion being produced 
essentially from a first material, said core compris- 
ing a main portion (13, 33) which is integrally con- 
nected to said attachment portion <12. 32). is pro- 
duced essentially from a second material different 
from the first material, is integrallyconnected to said 
attachment portion, characterised in that sakl 
manufacturing form is completely contained in the 
external surface of said main portion. 

2. Core according to claim 1 , in which said manu^K> 
turing form is extended radially toward the smallest 
radii by a non-moulding intermediate face (11) t^or- 
dering said manufacturing form, sakJ intermediate 
face being contained in a plane perpendicular to the 
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axis or having a frustoconical form, said intermedi- 
ate face being intended to cooperate with a con^e- 
sponding face located in the extension of a zone for 
the moulding of the bead seat, said moulding zone 
being located on a lateral shell, and in which a join- 
ing line (L2) located on said intemnediate face sep- 
arates the attachment portion (12) and the main 
portion (13). 

3. Core according to claim 2, in which a cylindrical cen- 
tring bearing surface is located radially beneath 
said intermediate face (21). 

4. Core according to one of claims 1 to 3. in which the 
attachment portion (12, 32) is produced from steel 
and the main portion (13, 33) is produced from alu- 
minium alloy. 

5. Core according to one of claims 1 to 4, used for the 
moulding and vulcanisation of a tyre. 

6. Core according to daim 5, in which, considering all 
the fractions (10, 30), the dimensioning and config- 
uration of the main portion (13, 33), of the attach- 
ment portion (12, 32) and of the join between the 
main portion and the attachment portion are such 
that, at the vulcanisation temperature of the rubber, 
the main portions are in contact with one another 
with zero clearance and have a uniform moulding 
surface, without a projection between adjacent frac- 
tions whereas, at temperatures lower than the vul- 
canisation temperature, clearances appear be- 
tween the main portions. 

7. Core according to one of claims 1 to 6, in which the 
member for integrally connecting the various frac- 
tions is a rim (14, 34) with a continuous circumfer- 
ence. 

8. Core according to claim 7, comprising: 

• at least one fraction-side attachment bearing 
surface, arranged on the attachment portion 
(32) of each of the fractions (30), 

• a rim-side attachment bearing surfacis, comple- 
mentary with the fraction-side attachment bear- 
ing surface, arranged on the rim (34) and coop- 
erating, for each fraction (30), with the fraction- 
side attachment bearing surface in order to at>- 
sorb the stresses tending radially to separate 
the fractions (30) relative to the rim (34). 

9. Core according to claim 8, in which said fraction- 
side attachment bearing surface (30) are orientated 
axially on the same side of the core. 

10. Core according to claim 9, In which saiid fraction- 
side attachment bearing surface arul rim-side at- 



tachment bearing surface are each located on a dr- 
cumferentially arranged nose-<37. 38). 

11. .Core according to claim 10, in which «ach fraction 
5 comprises two circumferentially arranged noses 
(37-37, 38-38) one nose, the so-called lower nose, 
being disposed radially at a lower level than the oth- 
er nose, the so-called upper nose. 

10 12. Core according to one of claims 8 to 11, in which 
each attachment bearing surface is a frustoconical 
surface. 

13. Core according to claim 12, in which each attach- 
15 ment bearing surface is a frustoconical surface with 
a non-wedging angle, said frustoconical surfaces 
being orientated axially on the same side of the 
core. 

20 14. Core according to one of claims 1 to 13, in which 
the main portion (1 3, 33« 73) is produced essentially 
from a flowable material which Is a good conductor 
of heat and is moulded with at least one electrical 
resistor (74) per fraction, fixed so as to promote the 

25 conduction of heat. 

15. Core according to daim 14, in which the electrical 
resistor (74) is embedded within the wall forming the 
radially extemal dome of each main portion. 

30 

16. Core according to claim 14 or 15, in which a con- 
nector (75) is implanted, which, as a gripper ap- 
proaches in the vulcanisation station, allows the 
core to be coupled to the vulcanisation station of the 

35 machine in order to supply the resistors with electric 
energy and optionally to enable the various meas- 
uring probes to.be integrally connected. 

17. Core according to claim 14 or 15, in which inductive 
40 coupling means are implanted, which, as a gripper 

approaches in the vulcanisation station, allow the 
core to becoupled to the vulcanisation station of the 
machine in order to supply the resistors with electric 
energy and optionally to enable the various meas- 
es uring probes to be integrally connected. 
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